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Beschreibung : 

Faserleitkanal fur eine Of f enend-Spinnvorrichtung sowie 
Verfahren zum Herstellen eines Faserleitkanals 

Die Erfindung betrifft einen Faserleitkanal gemafl dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zum Herstellen 
eines Faserleitkanals gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 4 . 

Faserleitkanale sind im Zusammenhang mit Offenend- 
Spinnvorrichtungen, insbesondere mit Offenend- 
Rotorspinnvorrichtungen, seit langem bekannt und in 
zahlreichen Schutzrechtsanmeldungen beschrieben. 

An die Ausfuhrung derartiger Faserleitkanale, in denen ein 
pneumatischer Transport von Einzelfasern stattfindet, sind 
insbesondere hinsichtlich der geometrischen Ausbildung und der 
Oberf lachengiite hohe Anf orderungen gestellt. 

Das heiiit, die Stromungsverhaltnisse innerhalb eines solchen 
Faserleitkanals iruissen gewahrleisten, dafi die Fasern wahrend 
des Transportes weitestgehend gestreckt gehalten bleiben oder 
gestreckt werden. 

AuBerdem muss die Oberflache dieser Bauteile durchgangig glatt 
sein, damit sich wahrend des pneumatischen Transportes der 
Fasern keine Fasern festsetzen konnen. Dabei sollte 
insbesondere vermieden werden , daB sich im Grenzschichtbereich 
des Faserleitkanals schadliche Luftwirbel bilden konnen . 

Bezuglich der Herstellung solcher Faserleitkanale sind 
ebenfalls seit langem verschiedene Fertigungsverf ahren 
bekannt. 
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In der DE-AS 23 64 261, der DE-OS 28 00 795 oder der 
DE 195 11 084 Al sind beispielsweise Faserleitkanale 
beschrieben, die ganz oder teilweise aus Stahlblechteilen 
gefertigt sind. 

Gemafi DE 28 00 7 95 Al ist beispielsweise vorgesehen, dass in 
einem ersten Arbeit sschritt aus einem Stahlblech zunachst eine 
Faserleitkanaleinrichtung gefertigt wird. 

Dieses vorgef ertigte Bauteil wird anschlieBend in einem 
Druckgusswerkzeug mit zum Beispiel fliissigem Aluminium 
umgossen - 

Dieses Herstellungsverf ahren hat allerdings keinen Einzug in 
die Praxis gefunden, da die auftretenden Probleme nicht 
zuf riedenstellend zu losen waren. 

Es hatte sich beispielsweise herausgestellt , dass sich die aus 
Stahlblech vorgef ertigte Faserleitkanaleinrichtung im 
DruckguBwerkzeug aufgrund des hohen Druckes verformt und daher 
aufwendig abgestutzt werden mull. 

Auflerdem besteht bei diesem Herstellungsverf ahren standig die 
Gefahr, dass fliissiges Gussmaterial in den Faserkanal 
eindringt, was sich sehr negativ auf dessen Oberf lachengute 
auswirkt . 

Die Faserleitkanaleinrichtung gemafi DE 195 11 084 Al ist 
ebenfalls als kaltgef ormtes Stahlblechteil ausgeftihrt. 
Bei dieser Einrichtung ist das Stahlblechteil jedoch 
auswechselbar in einer entsprechenden Auf nahmebohrung eines 
vorgef ertigten Auf losewalzengehauses festlegbar und gegeniiber 
dem Auf losewalzengehause durch eine am AuBenumfang der 
Faserleitkanaleinrichtung anliegende O-Ringdichtung 
abgedichtet . 
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Gegenuber der Kanalplatte ist diese bekannte 
Faserleitkanaleinrichtung mittels einer speziellen 
Schlauchtiille abgedichtet. 

In der Praxis hat sich jedoch erwiesen, dass bei derartigen 
Stahlblechkonstruktionen Dichtungsprobleme auftreten konnen, 
die einen ordnungsgemaBen Spinnbetrieb nicht zulassen. 

Des weiteren sind, beispielsweise in der DE 197 12 881 Al, 

Faserleitkanale beschrieben, die als Druckguftteile ausgebildet 
sind. 

Diese bekannten Faserleitkanale weisen ein FuJiteil mit einer 
Zentriereinrichtung sowie einer Ringnut zur Aufnahme eines 
Dichtringes auf und konnen iiber dieses Fuflteil winkelgenau und 
luftdicht in einer entsprechenden Bohrung des 
Auf losewalzengehauses festgelegt werden. 
Der Faserleitkanal mundet im Bereich einer zentralen 
Kanalplattenadapteraufnahme in einer Bohrung, wobei dieser 
Bereich tiber eine entsprechende Dichtung ebenfalls luftdicht 
verschlossen ist. 

Die Faserleitkanale gemafi DE 197 12 8 81 Al sind auiierdem, zum 
Beispiel durch Eintauchen in ein Nickel-Dispersionsbad, mit 
einem Verschleifischutz versehen. 



Die vorgeschriebenen Faserleitkanale haben sich in der Praxis 
im Prinzip bewahrt und sind in grofier Anzahl in Offenend- 
Rotorspinnvorrichtungen im Einsatz. 

Allerdings ist die Fertigung solcher Faserleitkanale als Zink- 
oder Alu-DruckguJJ recht aufwendig und fuhrt zu dauerhaft hohen 
Werkzeugkosten . 

Aufierdem ist bei dieser Fertigungsmethode die AusschuBquote, 
insbesondere aufgrund der hohen Qualitatsanf orderungen an die 
Oberflachengiite der Faserleitkanale, relativ hoch. 
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Ausgehend vom vorgenannten Stand der Technik liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Faserleitkanal sowie ein 
Verfahren zum Herstellen von Faserleitkanalen zu entwickeln, 
das eine kostengiinstige, das heifit, moglichst ausschuftarme 
Fertigung von Faserleitkanalen ermoglicht , wobei auch 
hinsichtlich der Formgebung der Faserleitkanale keine zu engen 
Grenzen gesetzt sein sollen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi durch einen Faserleitkanal 
gelost, wie er im Anspruch 1 beschrieben ist. 

Ein bevorzugtes Verfahren zum Herstellen eines solchen 
Faserleitkanals ist im Anspruch 4 beschrieben. 

Vorteilhaf te Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens . 
sind Gegenstand der Anspruche 5-9. 

Die erf indungsgemaflen Faserleitkanale weisen insbesondere den 
Vorteil auf , dass sie bezuglich ihrer Aufien- und Innenform von 
verf ahrenstechnischen Restriktionen weitestgehend frei sind. 
Das heifit, die Faserleitkanale sind hinsichtlich ihrer 
Formgebung auch im Bereich ihres lichten Querschnittes kaum 
Einschrankungen unterworfen und konnen auf einfache Weise mit 
einem stromungsoptimierten Kanalprofil versehen werden. 
Da bei dem vorgesehenen Herstellungsverf ahren auflerdem die 
Ausschussquote aufierst gering ist r ist auch ein kostengunstige 
Fertigung derartiger Faserleitkanale moglich. 

Die nach dem Sintern entstandenen Endkorper konnen dabei 
nahezu ohne weitere Nachbehandlung in nachf olgenden 
Veredelungsprozessen nahezu alien denkbaren Warmebehandlungs- 
und Oberf lachenbehandlungsverf ahren unterzogen werden. 
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Das heiBt, dadurch dass bei Faserleitkanalen, die nach dem 
vorbeschriebenen Fertigungsverf ahren hergestellt sind, ein 
Groflteil der sonst iiblichen, relativ aufwendigen Nacharbeiten 
entfallt und die Ausschussguote sehr gering ist, konnen die 
erfindungsgemaflen Faserleitkanale prozefistuf enarm und damit 
kostengunstig sowie bei hoher Qualitat gefertigt werden. 

Ein entsprechendes Verf ahren wird auch als MIM- bzw. PIM- 
Technologie {Metal Injection Molding = MIM bzw. (Powder 
Injection Molding = PIM) bezeichnet. 

Zur Herstellung von Faserleitkanalen nach der MIM- oder PIM- 
Technologie wird zunachst ein organisches Bindemittel mit 
einem sinterbaren Stoff , beispielsweise einem sehr feinem 
(< 20 fxm) , meist kugeligem Metallpulver oder einem 
oxydkeramischen Pulver zu einer homogenen Masse vermischt bzw. 
zu sogenannten Pellets verarbeitet. 

Der Volumenanteil des Metallpulvers bzw. des oxydkeramischen 
Pulver in dieser homogenen Masse betragt dabei in der Regel 
iiber 50 %. 

Die erhaltene Masse wird anschlieJiend analog zur 
Kunststoffverarbeitung auf SpritzgieJJmaschinen gehandhabt. 
Das heifit, mittels einer Sprit zgiefimaschine werden aus dieser 
Masse Rohkorper gefertigt, die schon alle typischen 
geometrischen Merkmale des zu fertigenden Faserleitkanals 
aufweisen, jedoch noch ein urn den Bindergehalt vergrofiertes 
Volumen besitzen. 

Anschliefiend werden in einem sogenannten Entbinderungsprozeli 
die organischen Binder aus den Rohkorpern entfernt. 
Die zuruckbleibenden porosen Zwischenkorper werden dann durch 
Sintern unter verschiedenen Schutzgasen oder Vakuum zu 
Faserleitkanalen mit den endgiiltigen Abmafien verdichtet . 



WO 2005/075720 PCT/EP2004/0 14786 



Die dabei auftretende Schwindung kann bis zu Enddichten grofier 
96 % fuhren. 

Grundsatzlich besteht beim Einsatz der MIM- bzw. PIM- 
Technologie auch die M6glichkeit f durch gezielte 
Massenkonzentration beispielsweise die Innenkontur bzw. die 
lichte Weite der Faserleitkanale zu beeinf lussen. 
Das heifit, durch verstarkte, aufiere Masseanbringung in 
bestimmten Bereichen des Faserleitkanals kann das 
Schrumpfungsverhalten des Rohkorpers gesteuert und damit 
beispielweise den bei der Herstellung des Rohkorpers 
entstandenen Entf ormungsschragen entgegen gewirkt wer den . 

Durch den Werkstoff des sinterbaren Materials z.B. 
Metallpulver oder oxydkeramisches Pulver, die Korngrofie des 
sinterbaren Materials sowie die Auswahl der Entbinderungs- 
und/oder Sinterparameter kann gezielt Einfluss auf die 
Oberf lachenstruktur des Faserleitkanals genommen werden. 
Das heifit , die fur eine weitere Bearbeitung bzw. 

Wannebehandlung gunstigste Oberf lachenstruktur kann bereits im 
Vorfeld festgelegt werden. 

Bei der Anwendung des vorbeschriebenen Verfahrens besteht 
selbstverstandlich die M6glichkeit f die Faserleitkanale 
entweder einteilig oder auch mehrteilig auszubilden. 

Bei einer mehrteiligen Ausbildung ist es vorteilhaft, wenn 
wenigstens ein im Bereich der Eintrittsof f nung des 
Faserleitkanals angeordnetes Einsatzstuck, das die 
Faserabrifikante bildet und damit einer hohen Belastung 
ausgesetzt ist, nach der MIM- bzw. PIM-Technologie hergestellt 
wird, da ein solchermafien hergestelltes Einsatzstuck bereits 



WO 2005/075720 



PCT/EP2004/014786 



sehr verschleifif est ist und anschliefiend problemlos durch 
entsprechende Nachbehandlungen noch weiter verbessert werden 
kann. 

Das heiJit, mit Faserleitkanalen die nach der MIM- bzw. PIM- 
Technologie hergestellt sind, wird der sogenannte 
Eierschalenef f ekt (= harte Schale jedoch weicher Kern) 
vermieden. Die erstellten Bauteile weisen durchgangig eine 
hohe Verschleifif estigkeit auf . 

Die mit den Fasern in Beriihrung kommenden Oberflachen konnen 
dabei zusatzlich auf relativ einfache Weise beispielsweise 
durch Verchromen verbessert werden. 

Auch bei einteiligen Faserleitkanalen kann insbesondere die 
Oberf lachengute des Faserleitkanals durch Verchromen Oder dgl . 
auf relativ einfache Weise optimiert werden . 
Das heifit, durch eine entsprechende Beschichtung kann eine 
sehr glatte Oberflache des Faserleitkanals erstellt werden, 
was sich sehr positiv auf die Stromungsverhaltnisse innerhalb 
des Faserleitkanals und damit insgesamt auf das Spinnergebnis 
der gesamten Einrichtung auswirkt. 

Die erf indungsgemali gefertigten Faserleitkanale oder die 
Einsatzstucke konnen in vorteilhaf ter Weise auch einer 
anderen an sich bekannten Warmebehandlung, zum Beispiel 
Nitrieren, Borieren etc. f unterzogen werden. 
Derartig warmebehandelte Bauteile zeichnen sich auch durch 
eine lange Lebensdauer aus . 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in den Zeichnungen 
dargestellten Ausf iihrungsbeispiels naher erlautert . 
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Es zeigt: 

schematisch in Seitenansicht eine Offenend- 
Rotorspinnvorrichtung mit einem zwischen 
Auf losewalzengehause und Spinnrotor 
eingeschalteten, erf indungsgemafien Faserleitkanal, 

eine Vorderansicht auf ein Auf losewalzengehause mit 
einer ersten Ausfiihrungsf orm eines nach der MIM- 
bzw. der PIM-Technologie gefertigten einteiligen 
Faserleitkanals, 

den in Fig. 2 dargestellten Faserleitkanal in 
Seitenansicht, 

eine zweite Ausfiihrungsf orm eines nach der MIM- 
bzw. der PIM-Technologie gefertigten einteiligen 
Faserleitkanals , 

einen mehrteiligen Faserleitkanal mit einem nach 
der MIM- bzw. der PIM-Technologie gefertigten 
Einsatzstiick. 

Die in Figur 1 dargestellte Of f enend-Rotorspinnvorrichtung 1 
verfiigt, wie bekannt, iiber ein Rotorgehause 2, in dem ein 
Spinnrotor 3 mit hoher Drehzahl umlauft. 

Der Spinnrotor 3 ist dabei mit seinem Rotorschaft 4 im Zwickel 
einer Stutzscheibenlagerung 5 abgestiitzt und wird durch einen 
maschinenlangen Tangent ialriemen 6, der durch eine 
Andruckrolle 7 angestellt ist, beauf schlagt . 



Fig. 1 



Fig. 2 



Fig. 3 



Fig. 4 



Fig. 5 
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Das an sich nach vorne hin offene Rotorgehause 2 ist wahrend 
des Betriebes durch ein schwenkbar gelagertes Deckelelement 8, 
das eine Kanalplatte 37 mit einer Dichtung 9 aufweist, 
verschlossen und iiber eine entsprechende Pneumatikleitung 10 
an eine Unterdruckquelle 11 angeschlossen, die den im 
Rotorgehause 2 notwendigen Spinnunterdruck erzeugt. 
In einer nicht naher dargestellten Auf nahmeof fnung der 
Kanalplatte 37 ist ein vorzugsweise auswechselbarer 
Kanalplattenf ortsatz, ein sogenannter Kanalplattenadapter 12 f 
angeordnet, der eine Fadenabzugsdiise sowie den Mundungsbereich 
eines Faserleitkanals 13 aufweist. 

Am Deckelelement 8, das urn eine Schwenkachse 16 begrenzt 
drehbar gelagert ist r ist ein Auf losewalzengehause 17 
festgelegt. Das Deckelelement 8 weist auflerdem ruckwartige 
Lagerkonsolen 19, 20 zur Lagerung einer Auflosewalze 21 
beziehungsweise eines Faserbandeinzugszylinders 22 auf. 
Die Auflosewalze 21 wird im Bereich ihres Wirtels 23 durch 
einen umlaufenden, maschinenlangen Tangentialriemen 24 
angetrieben, wahrend der Antrieb des 

Faserbandeinzugszylinders 22 vorzugsweise iiber eine (nicht 
dargestellte) Schneckengetriebeanordnung erfolgt, die auf eine 
maschinenlange Antriebswelle 25 geschaltet ist. 

Die Figur 2 zeigt das Auf losewalzengehause 17 in 
Vorderansicht, teilweise im Schnitt. 

In einer Anschlussbohrung 31 des Auf losewalzengehauses 17 ist 
ein einteiliger Faserleitkanal 13 positioniert , der nach der 
MIM- bzw. der PIM-Technologie hergestellt wurde. 
Wie dargestellt, besltzt die Anschluiibohrung 31 eine 
Anschlagstufe 32, auf der sich der Faserleitkanal 13 im 
Einbauzustand abstiitzt. 
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Die Anschlussbohrung 31 verfugt des weiteren iiber eine 
seitliche Aussparung 33 , in die eine am Faserleitkanal 13 
angeordnete Lagef ixiereinrichtung 34 eingreift. 
Der Faserleitkanal 13 ist gegenuber der Anschlussbohrung 31 
des Auf losewalzengehauses 17 durch eine O-Ringdichtung 35 
abgedichtet, die in einer entsprechenden Nut 36 positioniert 
ist, die im Faserleitkanalf uli 44 angeordnet ist. 

Die Abdichtung des Faserleitkanals 13 gegenuber der 
Kanalplatte 37 erfolgt beispielsweise uber eine 
Schlauchtiille 38, die sich an einer Anlageschulter 41 am 
Faserleitkanal 13 abstiitzt. 

In Figur 3 ist der in Fig. 2 in Vorderansicht dargestellte, 
nach der MIM- bzw. der PIM-Technologie hergestellte 
Faserleitkanal 13 in Seitenansicht gezeigt. 
Der Faserleitkanal 13 weist vorzugsweise, wie vorstehend 
bereits erwahnt, ein, in Draufsicht gesehen, im Querschnitt 
kreisrundes Fuflteil 4.4, einen teilweise konisch verlaufenden 
Mittelabschnitt 45 sowie einen zylindrischen 
Miindungsbereich 4 6 auf. 

Im Fuflteil 44 ist eine Nut 36 zur Aufnahme einer O- 
Ringdichtung 35 angeordnet. Auiierdem weist das Fufiteil 44 eine 
an die Auflosewalze 21 angepasste konkave Rundung 47 auf. 
Die Rundung 47 erstreckt sich dabei von einer 

Faserabrisskante 50 in Rotationsrichtung der Auflosewalze 21. 
Der Faserleitkanal 13 weist im Bereich der 

Faserabrisskante 50, das heiiit, in seinem Eintrittsbereich 18 
einen lichten Kanalquerschnitt mit einem Breiten-/H6hen- 
Verhaltnis von etwa 3:1 auf und laufrt, bezogen auf seine 
Breite B, auf seine Miindung 26 hin, vorzugsweise unter einem 
Winkel a, konisch zu. 
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Wie aus Fig. 2 ersichtlich, bleibt dagegen die Hohe H des 
Faserleitkanals 13 von seinem Eintrittsbereich 18 bis zu 
seiner Mundung 26 im wesentlichen konstant. 

Die Fig. 4 zeigt eine weitere Ausf uhrungsf orm eines 
einteiligen Faserleitkanals 13. 

Wie angedeutet weist der Faserleitkanal 13 im Bereich seiner 
Eintrittsof fnung 18 eine Engstelle 15 auf, die den lichten 
Querschnitt des Faserleitkanals 13 im Bezug auf seine Hohe H 
einschrankt . 

Mit einer solchen Ausf uhrungsf orm eines Faserleitkanals lasst 
sich die Stromungsgeschwindigkeit der Transportluf tstromung im 
Bereich der Eintrittsof fnung erhohen. 

Eine solche Erhohung der Stromungsgeschwindigkeit der 
Transportluf tstromung im Bereich der Eintrittsof fnung lasst 
sich auch durch den Einsatz eines in Figur 5 dargestellten 
mehrteiligen Faserleitkanals 13 erzielen. 
Bei einer solchen Ausf iihrungsf orm ist im Bereich der 
Eingangsof fnung 18 des Faserleitkanals 13 auswechselbar ein 
Einsatzstiick 27 angeordnet. 

Wenigsten das Einsatzstiick 27 ist dabei nach der MIM- bzw. der 
PIM-Technologie gef ertigt . 

Das auswechselbare Einsatzstiick 27, das den lichten 
Querschnitt des Faserleitkanals 13 in diesem Bereich deutlich 
verringert, stiitzt sich im eingebauten Zustand auf der 
Anschlagstuf e 32 der Auf nahmebohrung 31 des 
Auf losewalzengehauses 17 ab. 

Durch das Einsatzstiick 27 kommt es, wie vorstehend angedeutet , 
zu einer Verkleinerung der Eintrittsof fnung 18 des 
Faserleitkanals 13 und damit zu einer Beschleunigung der in 
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den Faserleitkanal 13 eintretenden, aufgrund des Onterdruckes 
im Rotorgehause wirksamen Transportluf tstromung. 

In einer weiteren (nicht dargestellten) Ausf uhrungsf orm kann 
das Einsatzsttick 27 selbstverstandlich auch so ausgebildet 
sein, dass der lichte Querschnitt des Faserleitkanals 13 nicht 
verengt wird. 

Auch bei einem solchen mehrteilig ausgebildeten Faserleitkanal 
13 ist wenigstens das Einsatzsttick 27 nach der MIM- bzw. der 
PIM-Technologie gefertigt. 
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Patentanspruche : 

1. Faserleitkanal fur eine Of f enend-Spinnvorrichtung, zum 
pneumatischen Transport von Einzelf asern, die von einer in 
einem Auf losewalzengehause rotierenden Auflosewalze aus 
einem Vorlagefaserband ausgekammt werden, zu einem 
Spinnrotor, der mit hoher Drehzahl in einem 
unterdruckbeauf schlagbaren Rotorgehause umlauft, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Faserleitkanal (13) als Hohlkdrper ausgebildet 
ist, dessen lichter Querschnitt in Richtung auf seine 
Mundung (2 6) hin abnimmt, 

wobei der Faserleitkanal (13) nach einem 
Fertigungsverf ahren hergestellt ist, bei dem aus einer 
Mischung aus einem sinterbaren Stoff und einem Bindemittel 
durch Spritzgieften zunachst eine erste ubermafiige Rohform 
erstellt wird, die durch Entbindern in eine porose 
Zwischenform umgewandelt und durch Sintern in eine 
nachbearbeitungsarme Endform gebracht wird. 

2. Faserleitkanal nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet r 
dass als sinterbarer Stoff ein Metallpulver zum Einsatz 
kommt . 

3. Faserleitkanal nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass als sinterbarer Stoff ein oxydkeramisches Pulver 
Verwendung findet, das mit dem Bindemittel zu Pellets 
verarbeit et ist . 
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4. Verfahren zum Herstellen eines Faserleitkanals fur eine 

Of fenend-Spinnvorrichtung, zum pneumatischen Transport von 
Einzelf asern, die von einer in einem Auf losewalzengehause 
rotierenden Auflosewalze aus einem Vorlagef aserband 
ausgekammt werden, zu einem Spinnrotor, der mit hoher 
Drehzahl in einem unterdruckbeauf schlagbaren Rotorgehause 
umlauf t , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Faserleitkanal (13) mit folgenden 
Verf ahrensschritten hergestellt wird, 

erstellen einer Mischung aus einem sinterbaren Stoff und 
einem Bindemittel, 

aus dieser Mischung herstellen eines Rohkorpers durch 
Pulver sprit zgieft en, 

befreien des Rohkorpers von seinen Bindemittelanteilen und 
verfestigen des porosen Rohkorpers durch Sintern zu seiner 
Endf orm. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet f dass die 
Innenkontur des Faserleitkanals durch gezielte 
Massenkonzentration am Au&enumfang beeinflusst werden kann. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Oberf lachenstruktur des Faserleitkanals durch den Werkstoff 
des sinterbaren Stoffes, die KorngroBe des Werkstoffes 
sowie die Entbinderungs- und Sinterparameter beeinflusst 
werden kann . 
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7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass 
wenigstens ein im Bereich einer Eintrittsof fnung (18) des 
Faserleitkanals angeordnetes Einsatzstuck (27) nach den 
vorstehenden Verf ahrensschritten gefertigt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Faserleitkanal (13) einer Warmebehandlung (zum Beispiel 
Nitrieren, Borieren etc.) unterworfen werden kann. 

9. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die mit den Einzelfasern in Kontakt 
kommende Oberflache des Faserleitkanals (13) beschichtet 
wird. 



